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LMnvention concerne un mbule pour bandes de roulement de pneumatiques, ces 
bandes de roulement pouvant etre destinees indifferemment au chapage de 
pneumatiques neufs ou au rechapage. 

On entendra dans ce qui suit par surface « interieure » d'une bande de roulement 
la surface de la bande de roulement destinee a etre deposee sur le pneumatique et 
done orientee vers I'interieur par rapport au centre du pneumatique et par surface 
« exterieure » la surface destinde a 6tre au contact du sol lorsque la bande de 
roulement est deposee sur le pneumatique et done orientee vers l'ext6rieur par 
rapport au centre du pneumatique. 

L' invention . concerne plus particulierement un appareil utilisant un moule plat 
comprenant une premiere partie moulante inferieure et une deuxieme partie 
moulante superieure defmissant chacune respectivement la surface exterieure ou 
la surface interieure de la bande de roulement, I'une au moins de ces parties 
moulantes 6tant depla9able entre deux positions correspondant a I'ouverture et a 
la fermeture du moule. 

Aujourd'liui, I'homme de I'art a acquis une bonne maitrise des mecaniques et 
cinematiques d'ouverture et de fermeture des moules permettant d'assurer un 
moulage et une vulcanisation corrects d'une bande de roulement. Cependant, on 
ne sait pas aujourd'hui demouler simultan^ment la bande de roulement sur toute 
la longueur mais seulement progressivement. Ainsi I'operation de demoulage de 
la bande de roulement reste delicate, voire meme devient de plus en plus delicate 
du fait de la complexite croissante des sculptures realisees sur les bandes de 
roulement. 

En effet, a I'ouverture du moule, la bande de roulement demeure dans la partie 
moulante inferieure qui est gen^ralement la partie defmissant le moulage de sa 
surface exterieure et pour realiser le demoulage, une grande difficult^ rencontree 
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consiste en ia realisation d'un « amor9age » du decollage de la bande de 
roulement, c'est-a-dire le demoulage d'une des extremites dans la direction, 
longitudinale de la bande. La delicatesse de cette operation tient au fait qu'elle . 
doit realiser le demoulage complet de I'extremite sans creer de defauts dus, par 
exemple, a un arrachement au niveau d'une sculpture et avec un minimum de 
contraintes sur la bande pour eviter des deformations de cette demiere. 

De plus, on fait souvent appel aujourd'hui a des presses plates qui superposent 
alternativement des plateaux inferieurs et superieurs afm d' avoir plusieurs 
moules pour un meme encombrement au sol mais qui necessairement offrent un 
espace d'ouverture des moules tres limite. On cherche done a ce que Foperation 
de demoulage soit susceptible de se faire dans un tres faible encombrement. 
Diff6rentes solutions ont ete proposees pour tenter de resoudre ces difficultes. 
Ainsi, par exemple, la publication JP 5-111921 decrit un moule pour bande de.; 
roulement comportant deux parties moulantes dans lequel la partie moulai^t la' 
surface exterieure de la bande de roulement porte a Tune de ses extremites 
longitudinales une section inclinee destinee a former a I' issue de la vulcanisation 
une protuberance par rapport a la bande de roulement. Cette protuberance est 
destinee a faciliter « I'accrochage » de Textr^mit^ pour realiser le demoulage., 
Neanmoins, etant donne sa direction parallele au moule et sa minceur, la prise de 
cette protuberance parait delicate et en particulier si I' effort de traction necessaire 
au. demoulage de la bande doit etre important, par exemple pour des bandes de 
roulement pour poids lourds. 

L'invention vise a pallier I'ensemble de ces inconvenients. 

Selon l'invention, le moule pour bande de roulement de pneumatique comprenant 
une partie moulante inf6rieure et une partie moulante superieure defmissant 
respectivement la surface exterieure ou la surface interieure d'une bande de 
roulement, I'une que moins des parties etant depla9ables entre deux positions 
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coifespondant a I'ouverture 'et a la fermeture du moule, est tel que la partie 
moulante superieure porte des elements d'accrochage d'une des exlremites 
longitudinale de la bande de roulement. 

Cette realisation permet d' assurer le demoulage d'une extremite longitudinale de 
la bande de roulement par I'ancrage de ladite extremite dans la partie moulante 
superieure de fa9on efficace dans Tespace imparti par rouverture du moule elle- 
meme et sans necessiter dMntervention exterieure. 

L'invention concerne egalement un appareil de moulage et de vulcanisation qui 
comprend un moule tel que decrit precedemment des moyens de demoulage 
progressifs de la bande de roulement. 

Avantageusement, les moyens de, demoulage progressifs sont constitues par 
Textremite d'un plateau translatable sur la partie moulante inferieure dans la 
direction longitudinale. 

Get appareil permet effectivenient avec les moyens progressifs de demoulage qui 
cooperent avec la zone d'accrochage du moule et de parvenir en utilisant Tacces 
a la bande de roulement cree par ramor9age du demoulage, a demouler le reste 
de la bande de roulement en respectant les contraintes d'espace et d'effort 
supportees par la bande. De plus, ce plateau permet de proceder a la fois au 
demoulage de la bande de roulement et a son evacuation. 

D'autres avantages et caracteristiques de P invention apparaitront a la lecture d'un 
exemple de realisation d'un appareil de moulage et de vulcanisation pour bande 
de roulement conforme a Tinvention en reference au dessin dans lequel : 

- la figure 1 est une representation perspective partielle d'un conforme a 
r invention moule en position d'ouverture, 
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- la figure 2 est. une coupe longitudinale parjtielje meridienne du moule 
represente sur la figure 1, 

- la figure 3 est une representation perspective partielle de la partie inferieure 
du moule represente. sur la figure 1 selon une variante de realisation, 

5 - la figure 4 est une coupe longitudinale partielle du moule selon la ligne IV de 
la figure 3 en position de fermeture du moule, 

- la figure 5 est une coupe longitudinale partielle du moule selon la ligne V de a 
figure 3 en position de fermeture du moule, 

- la figure 6A a 6D sont des representations schematiques partielles en coupe 
10 longitudinale de Tappareil, illustrant le fonctionnement de ce dernier lors de^ 

r operation de demoulage. 

Dans ce qui suit, les memes references designeront les elements identiques des 
figures representant des variantes de T invention. 

Selon les figures 1 et 2, le moule 1 comprend une premiere et une deuxieme^. 
15 parties moulantes 2 et 3 respectivement solidarisees a un plateau de presse 
inferieur 4 et a un plateau de presse superieur 5. La premiere partie moulante 

inferieure 2 definit la surface exterieure de la bande de roulement alors que la 
deuxieme partie moulante 3 definit la surface inferieure de la bande de 
roulement. . ' . . 

20 La forme de Tespace de moulage represente sur la figure 1 correspond au 
moulage d'une bande de roulement ayant des bords lateraux sans « ailes » 
laterales. Cependant ces fomies de moulage sont donnees a titre d'exemple et ne 
sauraient constituer une limitation de 1' invention ; P invention pouvant, en effet, 
s'appliquer indifferemment au moulage de bandes de roulements ayant des bords 
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longitudinaux avec ou sans « ailes » laterales et quelle que soil la forme de ces 
derhi^res. ' ' 

Des moyens classiques non representes, tels que des systemes vis-ecrou, 
permettant de solidariser chaque partie moulante avec le plateau de presse 
5 correspondant, sont repartis r^gulierement le long des parties moulantes afin 
d'assurer une bonne liaison entre lesdites parties moulantes et les plateaux. 

De fa9on avantageuse, on peut realiser chaque partie moulante sous forme de 
secteurs jointifs respectivement couples au plateau correspondant. . , 

Le ,. plateau, superieur 5 est depla9able par rapport au plateau inferieur 4 
10 parallelement a un plan transversal PI, c'est-a-dire verticalement sur les figures 1 
et 2, afin de permettre I'ouverture et la fermeture du moule par le deplacement de 
la partie moulante . superieure 3, ainsi que d'atteindre des positions 
intermediaires. Pour obtenir le mouvement du plateau superieur 5, on utilise de 
fa9on classique tous moyens appropries tels que des verins mecaniques, 
15 hydrauliques ou pneumatiques. 

II apparaitra clairement a la lecture de la suite de la description qu'on peut prevoir 
indifferemment une mouvement relatif de la partie moulante inferieure par. 
rapport a la partie moulante superieure sans modifier I'agencernent ou le principe 
de fonctionnement de I'invention. 

20 La partie moulante inferieure 2 possede une surface 20 orientee vers I'interieur 
du moule, de moulage de la surface exterieure de la bande de roulement, qui 
porte les elements moulants destines a realiser les sculptures de la bande de 
roulement desirees, tels que des lamelles, cordons etc... Cette surface 20 est 
entouree de bords eleves, c'est-^-dire orientes vers la partie moulante superieure 

25 3, de contact avec ladite partie superieure 3. On nommera dans ce qui suit bords 
longitudinaux 2i, les bords de la partie moulante 2 orientes selon la longueur du 
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moule et bords transversaux 22. et 24, ceux orientes ,selon la largeur du moule, . 
comme on le voit sur la figure 3. II est important que le, bord 21 soit eleve pour 
assurer lors de Touverture du moule le maintien de Textremite longitudinale de 
la bande de rouiement sur la partie moulante superieure comme on le reverra en 
. 5 details dans la suite de la description. La hauteur des autres bords est plus 
generalement liee aux connaissances de I'liomme du metier pour la realisation de 
moules plats pour respecter la reprise des efforts de pressage et d'etancheite des 
bords de moule. 

\ 

La partie moulante superieure 3 porte une surface 30, orientee vers I'interieur du 
iO moule, de moulage de la surface interieure de la bande de rouiement entoures de 
bords lorigitudinaux 31 et transversaux 32 et 34. Ces bords ne depassent pas par 
rapport a la surface 30 dans Texemple represente ici, cependant on pent to lit a 
fait envisajger qu'ils possedent une certaine hauteur conformement a ce qui a-'ete^f 
dit precedemment pour les bords de la partie moulante superieure. ' ! 

15 La surface 30 porte a Tune de ses extremites 301 au moins un element en stfillie* - 
6 en fonne de crochet dont I'extremite libre 63 est orientee vers I'exterieur du- 
moule dans la direction longitudinale. 

Avantageusement si on prevo'it un seul crochet 6, on preferera le positionner 
trans versalement au milieu de la largeur du moule. Ce crochet pent s'etendre sur 

20 toute ou partie de la largeur du moule mais on peut egalement envisager plusieurs* 
crochets 6 espaces sur cette largeur tels que represente dans I'exemple decrit et 
represente sur la figure 1, Le choix de plusieurs crochets est particuiierement • 
interessant car il se cree lors du moulage et de la vulcanisation de la bande des 
ponts de gomme entre les crochets qui a la fin de la phase de demoulage voiit 

25 augmenter la rigidite de la zone de gomme prise dans les crochets et ainsi 
faciliter son extraction finale. 
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Les crochets 6 representes etant identiques, on decrira dans ce qui suit en details 
un seur crochet en reference a la figure 2. 

L'extremite opposee a Textremite libre 63 du crochet 6 par rapport au centre 
dudit crochetj est constituee par une surface inclinee 6L L'inclinaison de cette 
5 surface a pour objet de faciliter le « decrochage » de la bande de roulement du 
crochet et d'eviter, en particulier, que lors de cette operation une partie de la 
bande de roulement deja demoulee n'entre en contact avec le crochet et risque de 
provoquer des defauts ou des deformations sur la bande. 

Dans cette variante de realisation du moule, la surface inclinee 61 defmit le 
10 moulage de Textremite longitudinale de la bande de roulement, ce qui pent etre 
different comme on le verra dans ce qui suit. Cependant dans tous les cas, la zone 
de la bande de roulement formee dans la longueur du moule entre cette surface 
inclinee 61 et le bord transversal 21 de la partie moulante inferieure etant 
destinee a etre chutee, en effet cette zone sert a realiser Taccrochage et 
15 ramor9age du demoulage. 

On peut egalement prevoir comme le montre la figure 2, une forme poinlue pour 
I'extremite 63 libre afin la aussi de faciliter ensuite le demoulage par rapport aux 
crochets. 

En position fermee du moule, le crochet 6 se trouve dans Tespace de moulage, la 
20 surface 62 du crochet 6 orientee vers Tinterieur du moule n'etant pas au contact 
de la surface 21 de la partie moulante inferieure 2. 

On peut, seion des variantes de realisation de T invention representee's sur les 
figures 3 et 4, envisager la presence d'elements en saillie sur la partie moulante 
inferieure 2 en vis-a-vis des crochets 6 afin de cooperer avec ces derniers pour 
25 procurer differents avantages, Ainsi, on peut prevoir comme le montre la figure 4 
des crochets ou dents 7 sur la partie moulante inferieure 2 orientees de sorte que 



4 

-8- 

leur extremite libre 73 soit didgee vers, Texterieurf-du- moule dans la direction 
longitudinale, et possedant une surface inclinee 71 destinee a cooperer avec la 
surface inclinee 61 de sorte a ce que ces deux surfaces delimitent entre elles un 
espace de formation d'une languette . Dans une telle realisation, la languette peut' 

5 permettre d' accepter les deformations d'allongement que risquent d'entrainer le 
demoulage. De plus, cette forme paraTt particulierement interessante dans le cas 
d'une realisation ou la partie moulante superieure 3 porte egalement des elements 
de moulage ; en effet, il est utile alors que rextremite.73 iretiennent la gonime 
legerement lors de Touverture du moule permettant ainsi de forcer un demoulage 

10 correct des sculptures portees par la surface 30 de la partie moulante superieure 
3. ' . ■ ' 

La figure 3 montre egalement une deuxieme variante pouvant etre utilisees en . 
meme temps que les dents 7 comme sur cette figure, ou separement. Dans cette 
variante qui apparait clairement sur la coupe de la figure 5, la partie moulante ; 

15 inferieure 2 comporte des elements eri saillie 7' disposes de sorte a sMntercaler " 
aux crochets 6 et qui presentent une surface plane 72' et une surface inclinee 71' 
vers I'interieur du moule et une surface opposee 73' qui delimite avec le bord 
eleve 21 de la^partie moulante inferieure un espace de' moulage d' une longueur, "i- 
dans la direction longitudinale, inferieure a celui delimitee entre T extremite libire 

20 63 du crochet 6 et ledit bord 21. Cette surface 73' permet de creer sur la bande de 
roulement un bord « d'attaque » sur lequei un levier pourra exercer une poussee 
afin de faciliter I'operation d'extraction de la bande du crochet 6 en fin de 
demoulage. ' 

On peut egalement envisager Tajout d'un element coupe-gomme aux fins de 
25 faciliter I'ebarbage necessaire. 

Par ailleurs afin de realiser la suite de Toperation de demoulage, Tappareil 
comprend des moyens de demoulage progressif de la bande de roulement. 
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Ainsi; comme le montrent les figures 6C et 6D, I'appareil comporte un sabot 81 
destine a realiser localement et progressivemeilt le demoulage de la bande de 
roulement une fois I'extremite longitudinale de celle-ci demoulee. 

Le sabot 81 est constitue par Textremite d'un plateau mobile 8 depla9able 
5 longitudinalement parallelement aux parties moulantes. En particulier, des 
rouleaux, non representes, disposes aux extremites transversales du plateau 
peuvent permettre de translater sur la partie moulante inferieure en roulant sur les 
bords longitudinaux 22 et 24 de ladite partie. Ces rouleaux peuvent etre realises 
sous forme de galets ou s'etendre sur toute la largeur du plateau 8 dans un souci 
10 de simplicite de realisation. 

Le plateau 8 peut etre constitue de plusieurs tron9ons successifs permettant une 
certaine souplesse a I'ensemble ou d'une seule table plus rigide, le plateau 
comprenant dans tous les cas des montants s'etendant dans la direction 
longitudinale sur lesquels sont montes libres en rotation des rouleaux 83 de 
15 reception de la bande de roulement. Comme on le verra plus precis6ment dans la 
description du fonctionnement de Tappareil, les rouleaux 83 servent de support 
lors du demoulage pour faciliter cette operation et egalement de transport pour la 
bande de roulement a Tissue du demoulage. 

L'extremite 81 porte au moins un rouleau 9 qui par sa rotation associe a Tavaiice 
20 du plateau entraine le demoulage progressif de la bande de roulement. On peut 
envisager que Textremite 81 soit realisee sous forme d'une pelle dont Textremite 
mince et Tinclinaison permettrait d'obtenir egalement le decollement progressif 
de la bande du moule. 

Selon une variante non representee, on peut envisager la presence solidarisee ou 
25 non au plateau 8 d'un levier basculant qui permettrait en presence d'un moule tel 
que represente sur la figure 5, d'exercer une poussee sur la surface de la bande de 
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roulement definie par la surface 73' de l'elementr7\ pour faciliter Textractipn 
hors du crochet, de la bande de roulement en fin de demoulage. 

Dans ce qui suit, on decrira succinctement I'operation de demoulage d'une bande 
de roulement B en reference aux figures 6A a 6D. qui representent la variante de 
5 I'appareil correspondant a la figure 1, le fonctionnement correspondant aux 
autres variantes- de realisation du moule pouvant a Taide des elements de 
description precedents se deduire de ce qui- suit. 

Les figures 6A a 6D sont des coupes dans la direction longitudinale sur lesquelles 
seule une extremite longitudinale de I'appareil de moulage et de vulcanisation est 
10 representee, qui correspond a Textremite de la partie moulante superieure portant 
des crochets 6. On ne decrira ici ce qui se passe pour un crochet 6. 

Le moule represente sur la figure 6 A est en position fermee, les bords ^; 
longitudinaux et transversaux de la partie moulante inferieure 2 etant au contact 
de la partie moulante superieure 3 comme on pent le voir pour le bord transversal , 
15 21 represente ici. La bande de roulement B occupe tout Tespace de moulage, son 
extremite B 1 etant moulee autour du crochet 6. 

Grace aux moyens mecaniques, hydrauliques ou pneumatiques evoques 
precedemment, on procede a I'ouverture du moule 1 en translatant verticalernent 
la partie superieure moulante 3. 

20 Comme on le voit sur la figure 6B, la bande de roulement B est entrainee par son 
extremite Bl engagee dans le crochet 6, a suivre le deplacement de la partie 
moulante 3, ce qui entraine son decoUement de 1 partie moulante inferieure 2. 

L'effort exercee sur rextremite Bl par I'intermediaire du crochet 6 a entraine 
cette demiere dont le deplacement a ete guide par contact glissant avec le bord 21 
25 de la partie moulant inferieure 2. Ce contact avec le bord 21 permet d'eviter que 
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la traction exercee sur la bande' de roulement et plus precis6ment sur I'extremite 
Bl lors de Touverture du moiile, n'entraine une rotation de ladite extremite de 
sorte de se degager du crochet 6. 

Comme le montre la figure 6B, Taccrochage de Textremite Bl de la bande de 
5 roulement a la partie superieure moulante 3 lors de Touverture du moule, cree un 
espace de degagement qui autorise Tacces d'un autre type de moyens de 
demoulage entre la bande et la partie moulante inferieure 2. 

On fait ainsi appel au plateau 8 que Pon translate parallelement a la partie 
moulante inferieure 2 sur les bords 22 et 24 de la partie moulante inferieure 2, 
10 jusqu'au contact entre le rouleau 9 libre en rotation et la bande de roulement. 

La libre rotation du rouleau 9 associee a I'avancee du plateau 8 suffit alors pour 
localement realiser le demoulage de la bande de roulement^ comme on le voit sur 
la figure 6C, et ainsi progressivement de toute la bande de roulement. 

La bande de roulement B repose au cours de ce demoulage nature! lement sur le 
15 plateau 8, ce qui ne nuit cependant pas a I'avancee du plateau grace aux rouleaux 
83 sur lesquels la bande se translate longitudinalement, comme on le voit sur la 
figure 6D. 

Lorsque le plateau 8 a permis le demoulage complet de la bande de roulement B, 
cette demiere repose done sur les rouleaux 83 a Texception de son extremite Bl 
20 toujours en prise avec le crochet 6. Pour realiser Textraction de Textremite Bl, 
une marche arriere du plateau est suffisante, particulierement lorsque comme 

dans I'exemple decrit ici, il existe plusieurs crochets 6 espaces entre eux qui ont 
crees dans leurs interstices des zones plus rigides facilitant cette operation. 

Comme on Ta evoque precedemment dans le cas de sculptures plus complexes la 
25 presence d' elements de demoulage 7' pent etre interessante pour prevoir un 
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levier venant basculer au contact de la bande de roulement et ajoutant son action 
par poussee sur I'extr^mite Blau recul du plateau 8 pour degager ladite Bl. On 
peut egalement realiser une marche avant du plateau 8 qui viendrait forcer le 
basculement de I'extremite Bl autour des crochets 6 bien que cette solution 
risque d'apporter des deformations supplementaires sur la bande de roulement. 

Sans sortir du cadre de 1' invention, on pourrait egalement envisager tin dispositif 
mecanique permettant de faciliter le degagement hors des crochets 6 tel que, par 
exemple, les crochets 6 months basculants vers le centre du moule autour d'axes 
portes par la partie moularite superieure 3. 

A Tissue de ['operation de d^moulage, la bande de roulement B repose sur je 
plateau 8 qui peut alors egalement servir de transport a la bande pour quitter 
I'espace entre les parties moulantes superieure 3 et inferieure 2 du moule. 
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REVENDICATIONS 

1) Moule pour bande de roulement de pneumatique comprenant une partie 
moulante inferieure (2) et une partie moulante superieure (3) definissant 
respectivement la surface exterieure ou la surface interieure d' une bande de 

5 ■ roulement, Tune que moins des parties etant depla^ables entre deux positions 
correspondant a Touverture et a la fermeture du moule (1), dans lequel la 
partie moulante superieure (3) porte des elements d'accrochage (6) d'une des 
extremites longitudinale de la bande de roulement. 

2) Mpule selon la revendication 1, dans lequel les elements d'accrochage font 
10 saillie par rapport a la surface (30) de moulage de la partie moulante 

superieure (3). 

3) Moule selon Tune quelconque des revendications 1 ou 2. dans lequel les 
elements d'accrochage sont constitues par au moins un crochet (6). 

4) Moule selon la revendication 3, dans lequel le crochet (6) s'etend 
15 transversalement sur au moins line partie de la largeur de la partie moulante 

superieure (3), . ■ .... * " . . 

5) Moule selon la revendication 3, dans lequel les elements en saillie 
comprennent plusieurs crochets (6) espaces dans la direction transversale. 

6) Moule selon I'une quelconque des revendications 3 a 5, dans lequel le crochet 
20 (6), porte une extremite iibre (63) orientee longitudinalement vers Texterieur 

du moule. 

7) Moule selon I'une quelconque des revendications 3 a 6, dans lequel le crochet 
(6) porte une extremite libre (63) pointue. 
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8) Moule selon Tune quelconque des revendications 6 ou 7, dans lequel le 
crochet (6) porte une surface inclinee (61) opposee a son extremite libra (63), 
destinee a faciliter Tescamotage dudit crochet (6). 

9) Moule selon Tune quelconque des revendications 1 a 8, dans lequel la partie 
moulante inferieure (2) porte au moins un bord transversal (21) eleve 
cooperant avec les elements d'accrochage (6) portes par la partie moulante 
superieure. 

10) Moule selon Tune quelconque des revendications 1 a 9, dans lequel la partie 
moulante inferieure (2) porte des elements en saillie (7, 7') destines a 
cooperer avec les elements (6) poites par la partie superieure moulante (3). 

1 l)Moule selon la revendication 10, dans lequel les elements en saillie (7, 7') de 
la partie moulante inferieure (2) sont constitues au moins par un crochet (7) . 
dont Textremite libre (73) est orientee longitudinalement vers I'interieur'du* 
moule (1). 

12) Moule selon Tune quelconque des revendications 10 ou 11, dans lequel les 
elements -en saillie (7, 7') de la partie inferieure du moule (2) comprennent"- 
une surface (73') de moulage d'un bord d'attaque sur la bande de roulement 
destinee a faciliter le decrochage hors des elements d'accrochage (6) de la 
partie moulante superieure (3). 

13) Appareil de moulage et de vulcanisation de bandes de roulement de 
pneumatiques comprenant un moule selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 11, qui comprend des moyens de demoulage progressifs 
(8) de la bande de roulement. 
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14) Appareil selon la revendication 13, dans lequel les moyens de demoulage 
progressif sont constitu^s par rextremite (81) d'un plateau (8) translatable sur 
la partie moulante inferieure (2) dans la direction longitudinale. 

15) Appareil selon la revendication 14, dans lequel Textremite (81) du plateau (8) 
comprend au moins un rouleau (9) s'etendant dans la direction transversale, 
monte libre en rotation. 

16) Appareil selon la revendication 14, dans lequel Textremite (81) du plateau (8) 
est constituee sous forme d'une pelle. 

17) Appareil selon Tune quelconque des revendications 14 a 16, dans lequel le 
plateau (8) comprend des rouleaux (83) s'etendant dans la direction 
transversale de support de la bande de roulement, lesdits rouleaux etant libres 
en rotation. 

18) Appareil selon Tune quelconque des revendications 14 a 17, dans lequel le 
plateau (8) est monte translatable par rapport a la partie moulante inferieure 
(2) par rintermediaire de rouleaux s'etendant dans la direction transversale 

montes libres en rotation qui cooperent avec les bords longitudinaux (22, 24) 
de ladite partie moulante inferieure (2). 
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FIG.6A 




FIG.6C 




FIG.6D 




